esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Verfahren zum Fliesspressen von Hohlkorpern 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 

Application number: 
Priority number(s): 



CH317554 
1956-11-30 
ZICHT (VE) 

BOSCH GMBH ROBERT (DE) 

B21C23/03, H01T21/02 
CHD31 7554 19530703 
DEX31 7554 19520930 



Abstract not available for CH317554 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc ?DB=EPODOC&EDX=CH3 17554 



5/24/2004 




SCHWEIZERISCHE EIDOENOSSENSCHAFT 
EIDGENOSSISCHES AMT FUR GEISTIGES EIQENTUM 

PATENTSCHRIFT 

Veroffentlichi am 15. Januar 1957 



Nr. 317554 



Klasse 



79 e 



Der Erfinder hat auf Nennung verzichtet 



HAUPT PATENT 

Robert Bosch GmbH., Stuttgart (Deutschland) 

Gesuch eingereidit: 3. Juli 1953, 10 Uhr — Patent eingetragen: 30. November 1956 
(Prioritat: Deutschland, 30. September 1952) 

Verfahren zum Fliefipressen von Hohlkorpern 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Fliefipressen von Hohlkorpern mit abgestuften 
Wanden, insbesondere Zundkerzengehausen. 
Solche Hohlkorper mussen sehr fest und dicht 

5 sein; man stellt sie deshalb meist ans dem 
Vollen dnreh spanabhebende Bearbeitung her. 
Es ist aueh sehon vorgeschlagen worden, sie 
flieBzupressen, vmi eine wirtschaftlichere Fer- 
tigungsweise zu erhalten; dabei wurde das 

io Fliefipressen in niehreren Schritten ausge- 

' fiihrt und clazwischen das Werkstuck gegluht. 
E.s zeigte sieh jedbch, daB dieses analog an- 
dern PreBvorgangen aufgebaute Verfahren 
nicht bcfriedigte: trotz des Zwischengliihens 

is traten an kritischen Stellen, besonders den 
Abstufungen der Hohlkorper, Risse oder 
Doppelungen auf und die Teile wurden un- 
hrauchbar. Neben umstandlichen Transport- 
wcgen, Maschinen- und Ofeneinrichtungen 

*o war dabei ein groBer Energiebedarf fur die 
FlieBpreB-Arbeitsgange nicht zu vermeiden. 

Es ist nun gelungen, nach der Erfindung 
alle diese Nachteile dadureh zu vermeiden, daB 
ein zylindrischer Hohlkorper hergestellt wird, 

« welcher dann im gleiehen Arbeitsgang auf 
einer Seite auf einen groBeren Durehmesser, 
insbesondere in Scchskanitf orm, auf der andern 
Seite durch FlieBpressen auf eine groBere 
Liinge gebracht wird, worauf er noch fertig 

so kalibriert wird. Es hat sich gezeigt, daB der 
Verkstoff bei dieser weitgehenden Verfor- 
mung gut fliefit, nicht abreiBt und sich nieht 



ubereinanderschiebt. Einmal ins FlieBen ge- 
bracht, kann er sehr stark verf ormt werdcn 
mit geringerem Kraftaufwand, als es bisher as 
moglich war, und kann auch Erweiterungen 
ausf ullen, die uber den urspriinglichen Dureh- 
messer hinausgehen. Da die Zahl der Arbeits- 
gange und der Kraf tbedarf geringer sind. kon- 
nen die Hohlkorper ohn-e weiteres auf einer 40 
Stuf enpresse hergestellt werden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel des Verfahrens 
und eines ebenf alls Gegensitand der Erf indhing 
bildenden Werkzeuges ist in der Zeichnung 
dargestellt. Es zeigt, teilweise im Schnitt und 45 
mit den zugehorigen "Werkzeugen : 
Fig. 1 einen Rohling, 
Fig. 2 einen vorgeloehten, 
Fig. 3 einen gelochten Hohlkorper, 
Fig. 4 einen f lieB'gepreBten und so 
Fig. 5 einen kalibrierten Hohlkorper. 
Als Eohling dient ein runder Stangen- 
abschnitt 1 (Fig. 1), der in eine Matrize 2 
eingelegt und von einem konischen Stempel 3 
vorgeloeht wird (Fig. 2). Der Innenkonus 4 ss 
des Loches hat einen Flankenwinkel 5 (halben 
Keilwinkel) unter 10°, vorzugsweise von etwa 
5°. In den Boden des Rohlings» wird gleieh- 
zeitig eine Ausnehmung 6 gepreBt mit einem 
auch als Auswerfer dienenden Stempel 7, fer- eo 
ner eine auBere Absehragung 8 an der Aufien- 
kante. 

Im nachsten Arbeitsgang (Fig. 3) wird der 
nunmehr napfformige Eohling in einer Ma- 



trize 9 mit Hilfe tines Stempels 10 gelocht, 
so daB ein im wesentliehen zylin-drischer Hohl- 
korper 11 entsteht. Dor abgeseherte Butzen 12 
fallt nach unten. 
s Der Hohlkorper 11 wird nxm in eine Ma- 
trize 13 gesteekt (Fig-. 4). Diese ist in ihrern 
Oberteil sechskantig ausgearbeitet mit einem 
den Durch messer des Hohlkorpers uberstcigcn- 
den EekenmaB, und besitzt einen kegeligcn 

10 Absatz 14, gegen den sich der Hohlkorper mit 
der Abschragung 8 legt. Ein Stengel 15 wird 
nun in den Hohlkorper 11 gesenkt; sein Ansatz 
16 ragt iiber dfen Absatz 14 hinaus, ehe der 
AVerkstoff zu flieBen anfangt. Der Stempel 15 

is wird dann so stark auf den Hohlkorper 1 1 
gedniekt, daB dieser plastisch wird. Ein Teil 
des Hohlkorpers flieBt daher durch den Ring- 
raum zwischen Ansatz 16 und Matrize 13 nach 
unten; dabei bleibt der Werkstoff auch an 

20 der schwer zu beherrsehenden Stelle in der 
Nahe des Absatzes 14 dicht. Gleiehzeitig fliefit 
aneh ein Teil dee Werkstoff es nach oben und 
fullt den Sechskant der Matrize 13 von unten 
her aus. Der auf diese Weise fast vollig ins 

25 FlieBen geratene Werkstoff setzt seiner Ver- 
formung weniger Widerstand entgegen als 
beim FlieBen nur in einzelnen, naeheinander 
abweehselndcn Bereichen. Man erhalt nach 
diesem FlieBpreB- Arbeitsgang einen Gehause- 

3o Rohling 17, der von einem Auswerfer 18 aus 
der Matrize 13 entfernt wird. Er hat bereits 
etwa die Lange und die sonstigen MaBe des 
fertigen Gehauses. Die Richtung der FlieB- 
hewegung des Werkstoffes hangt auBer von 

35 der Bemessung der Werkzeuge auch von dem 
Flankenwinkel des Loches im Rohling ab. 

Der Gehause-Rohling kommt sehliefllich hi 
eine Matrize 19, in weleher er mit Hilfe eines 
Stempels 20 kalibriert wird' (Fig. 5). Das so 

40 entstandene Gehause 21 besitzt fast iiberall 
die endgiiltigen MaBe, mir an seinen Enden 
sind noeh kleine Fortsatze 22 und 23, die nach* 
her abgedreht werden. Sie entstehen durch die 
in gewissen Grenzen zugelassenen Gewiehts- 

« abweiehun gen dter Rohlinge 1. Der oben lie- 
gende Fortsatz 22 bildet sich in Achsrichtung 
des Gehauses ran eine Verstarkung 24 des 
Stempels 20, der unten liegcnde Fortsatz 23 



entsteht radial in dem Zwischenraum zwischen 
dem Stempel 20 und einem Auswerfer 25. Die so 
Verstarkung 24 ist etwas diinner als die 
Schlusselweite des Sechskantes. Das von clem 
Auswerfer ausgestoBene Gehause wird nur 
noeh an seinen Enden bcarbeitet. 

Es cmpfiehlt sich, den Rohling 1 vor dem ss 
Yorloehen zu gliihen und zu bondern, urn das 
FlieBen zu begunstigen. Auch vor dem Kali- 
brieren kann ein Zwisehengluhen eingelegt 
werden. 

Als Werkstoff fur die Hohlkorper eignet 60 
sich besonders unlegierter Stahl mit wenirer 
als 0,1% Kohlenstoff. 

Es ist auch moglich, den zylindrischea 
Hohlkorper nur auf seiner Unterseite flieft- 
znpressen, in seinem Oberteil aber auf den ge- os 
wiinsehten groBeren Durchmesser (beispiels- 
weise das EekenmaB des Sechskantes) anzu- 
stauehen. Statt des einen Absatzes im untern 
Teil des Gehauses konnen auch mehrere Ab- 
satze vorgesehen sein, die ebenfalls beim FlieB- ?o 
pressen in einem Arbeitsgang hergestellt wer- 
den konnen. 

Die geschilderten Arbeitsgange lassen sich 
auf einer Stufenpresse ausfuhren. so daB eine 
sehr wirtschaftldehe Herstelhmg der Gehause 75 
moglich wird. Auf funf Slufen einer solchen 
Presse kann die ganze Herstellung einsehlieB- 
lich dfcs Abscherens des Rohlings 1 vor sicJi 
gehen. Es ist auch moglich, den Rohling anf 
andere Weise, wie z. B. dureb Au-sstanzen, Ab- so 
drehen usw., herzustellen. 

PATENT ANSPRUCH I 
Verfahren zum FlieB pressen von Hoblikor- 
l->ern mit abgestuften Wanden, insbesondere 
Ziindkerzengehausen, da durch gekennzeiehnet, ss 
daB ein zylindrischer Hohlkorper hergestellt 
wird, welcher dann im gleichen Arbeitsgang 
auf einer Seite auf einen groBeren Duroh- 
messer, auf der andern Seite durch FlieBpre^ 
sen auf eine groBere Lange gebracht wird, 90 
worauf er noeh fertig kalibriert wird. 

UNTERANSPRCCHE 
1. Verfahren nach Patentanspruch I, da- 
durch gekennzeiehnet, daB die auf einen gro- 



fteren Durchmesser zu bringende Seite des 
zylindrischen Hohlkorpers ebenf alls zum Flie- 
Ben gebracht wird, und zwar entgegcngesetzt 
mv Stempelbewegung, wahrend die andere 
s Seite in Stempelrichtung flieBt. 

2. Verfahren nach Patentansprueh I, da- 
durch gekennzeichnet, daB der zylindrische 
Hohlkorper aus einem Stangenabsehnitt her- 
gestellt wird, der in Napfform gepreBt und 

10 desften Boden ausgestanzt wird. 

3. Verfahren nach Unteransprnch 2, da- 
dureh gekennzeichnet, daB der zylindrische 
Hohlkorper eine Offnung besitzt, die sich in 
Richtung auf den Stempel hin konisch er- 

15 weitert 

4. Verfahren nach Unteransprnch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Flankenwinkel 
der konisehen Erweiterung unter 10° betragt. 

5. Verfahren nach Unteransprnch 4, da- 
20 durch gekennzeichnet, daB der Flankenwinkel 

mnd 5° betragt. 

6. Verfahren nach Patentansprueh I, da- 
dureh gekennzeichnet, daB der uberschiissige 



Werkstof f an dem Ende mit groBerem Durch- 
messer in axialer Eichtung, an dem dunneren 2s 
Ende radial nach der Mitte bin ausweicht. 

PATENTANSPRUCH II 
Werkzeug zur Ausiibung des Verfahrens 
nach Patentanspruch I, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Durchmesser des Stempels anch so 
an seinem die Matrizenbohrung nach auBen 
im wesentlichen abschlieBenden Abschnitt klei- 
ner als der Dnrchmesser der Matrizenboh- 
rung ist. 

TJNTERANSPRUCH ss 
7. "Werkzeug nach Patentansprueh II mit 
einem sechskantig ausgefiihrten auswartsge- 
riehteten Abschnitt der Matoizenbohrung, da- 
durch gekennzeichnet, daB der dieses Ende 
nach auBen im wesentlichen abschlieBende *o 
Abschnitt des Stempels einen Ideineren Durch- 
messer hat als der dem Sechskant einbesehrie- 
bene Kreis. 

Robert Bosch GmbH. 
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